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@ Kreuzbandschleifmaschine zunri i beiderseitigen Anfasen des Randes von Glasplatten 

(57) Eine Kreuzband-Schletfmaschine zum Besaumen der Kan-, 
ten von Glasplatten. umfaSt zwei angetriebene, urn jeweils 
zwet parallele Rolien (24,. 26; 66) umiaufende Schleif bander 
(20, 22), deren Schleifflachen jeweils entgegengesetzt urn 
ca. 45° gegen die Ebene der zu besaumen den GJasptatte 
geneigt und hintereinander in Bewegungsrichtung der Glas- 
kante angeordnet sind. Die beiden Schleif bander (20, 22) 
sind auf einem senkrecht zur Glaskante verfahrbaren Schlit^ % 
ten (10) angeordnet. Eines der Schleif bander (22) ist^in r 
bezug auf das andere auf dem Schlitten senkrecht zur 
Glaskante verschiebbar, und es sind Fuhler zur Ermrttlung 
und Steuerung der Positionen der Schleifbander vorgese- 
hen. 
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1 2 
Beschreibung mussen, zwangslaufig gering ist Im ubrigen ist der hohe 

konstruktive Aufwand der bekanmen Konstruktion fUr 

Die Erfindung betrifft eine Kreuzbandschleifmaschi- das Anfasen v . n im wesentlichen rechteckigen Glasta- 
ne zum beiderseitigen Anfasen des Randes einer Glas- feln nicht ge~ ntfertigt. Es ist daher heute nach wie vor 
platte mit zwei Bandschleifaggregaten, die urn jeweils 5 weithin ublic:,, die Giastafeln manuell gegen die Schleif- 
zwei Rollen umlaufende Schleifbander aufweisen, deren 1 bander einer ortsf est angeordneten Kreuzbandschleif- 
Schleifflachen jeweils entgegengesetzt urn ca.45° gegen maschine zu fuhreru Das fuhrt naturgemaB zu einer ho- 
die Ebene der anzufasenden Giasplatte geneigt und hin- hen Personalbindung und im ubrigen auch zu einem 
tereinander in Vorschubrichtung der Giasplatte ange- unregelmaBigen AnpreBdruck mit entsprechend unre- 
ordnetsind. 10 gelmiLBigen Schleifkanten. 

Die US 3 800 477 zeigt und beschreibt eine Band- Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 

schleif maschine fur das Besaumen beziehungsweise An- Kreuzfcandschieif maschine zu schaffen, die konstruktiv 
fasen der Rander von Glasplatten. Die Schleif maschine verhaltnismaBig einfach aufgebaut ist und insbesondere 
ist pffensichtlich vor allem auf das Schleif en von Glas- beim Anfasen von im wesentlichen rechteckigen Glas- 
platten mit gekrummten, unregelmaBigen Randern, wie 15 platten eine hohe Lebensdauer der Schleifbander er- 
etwa Kxaftfahrzeug-Windschutzscheiben ausgerichtet. moglicht. 

An den beiden gegenuberiiegendeh Randern einer Vor- Zur Ldsung dieser Aufgabe ist die erfindungsgemaBe 

schubsstrecke fUr Glasplatten befinden sich einander Kreuzband-Schleifmaschine dadurch gekennzeichnet, 
kreuzende Bandschleif aggregate, die zur Anpassung an daB die Bandschleifaggregate auf einem gemeinsamen, 
unterschiedliche Glasplattenformen pendelnd aufge- 20 senkrecht zum Glasplattenrand verfahrbaren Schlitten 
hangt sind. Die Schleif ebenen der Schleifbander verlau- angeordnet sind, daB eines der Bandschleifaggregate in 
fen mehr oder weniger schrag zur Vorschubrichtung, so bezug auf das andere auf dem Schlitten senkrecht zum 
daB die Schleifbander durch die einlaufenden Glasplat- Glasplattenrand verschiebbar ist, und daB Ftthler zur 
ten pendelnd auseinandergedruckt werden kdnnen, und Steuerung der Zustellbewegungen der Bandschleifag- 
zwar auch dann, wenn eine Giasplatte mit dem voraus- 25 gregate vorgesehen sind. 

laufenden Rand auf die Bander trifft Die Bander sollen ErfindungsgemaB wird durch die verschiebbare An- 
aus sehf flexiblem und zahen Material bestehen und sich ordnurig beider Kreuzbander der Tatsache Rechnung 
selbst um die Ecken der Giasplatte herum gegen die* getragen, daB die Glasplatten nicht absolut lagegenau 
Kanten der Glasplatten anlegen kdnnen. zugefUhrt werden kdnnen, Ein manuelles Anstellen ist 

Der AnpreBdruck, der von der Pendelstellung der 30 erfindungsgemaB nicht erforderlich, da die Abtastung 
Bandschleifaggregate abhangt, ist bei dieser Konstruk- des Glasplattenrandes und die genaue Anstellung bei- 
tion jedoch zwangiaufig unregelmaBig. Da das System der Schleifbander vollstandig selbsttatig erf olgt 
nur dann funktionsfahig sein kann, wenn das Schleif- Dabei werden die beiden Schleifbander vorzugsweise 

bandmaterial sehrflexibel und weich ist und sich je nach erst dann zugefuhrt, wenn die einlaufende Giasplatte 
Verlauf der Glasplattenkante verformt, ist ferner eine 35.- den Arbeitsbereich des jeweiligen Schleif bandes er- 
angemesserie Lebensdauer nicht zu erreichen. Im ubri- reicht hat. Durch diese versetzte Einsatzsteuerung wird 
gen erscheint der offenkundig hohe konstruktive Auf- erreicht daB die Glasvorderkante nicht in Kollision mit 
wand zumindest bei einfacheren Schleifaufgaben, wie einer der beiden Seitenkanten der Schleifbander kom- 
etwa das seidiche Anfasen von rechteckigen Glasplat- men kann. 

ten, nicht gerechtf ertigt und auch nicht sinnvblL 40 In diesem Zusammenhang ist es zweckmaBig, das f est 

Wahrend nach der zuvor geschilderten US- PS das - auf dem -Schlitten angeordnete Bandschleif aggregat so 
Anfasen der Glasplattenrander in erster Linie der Ver- anzuordnen, daB es als erstes von der Giasplatte er- 
meidung einer Verleteungsgefahr des Personals bei der reicht wird, und das auf dem Schlitten verfahrbare 
Weiterverarbeitung der Glasplatten dient, ist das Anfa- Schleifband in Vorschubrichtung der Giasplattenbewe- 
sen auch bei der Herstellung von Flachglas in groBen 45 gung folgen zu lassen. Auf diese Weise kann das zweite 
Tafein, beispielsweise im Standardformat von 6,0 bis Schleifband entsprechend der fortlaufenden Plattenbe- 
3^1 m, zweckmaBig oder sogar notwendig. Vor allem wegung spater durch Verschieben auf dem Schlitten 
bei thermischen Nachbehandlungen, etwa bei der Her- zugestellt werden. 

stellung von Spiegeln oder bei der Herstellung von Bei dem erfmdungsgemaBen, fOhlergesteuerten Zu- 
Planverbundglas kann es aufgrund thermischer Krafte 50 stellen der Bandschleifaggregate ergibt sich naturge- 
oder auch aufgrund mechanischer Belastungen zu Span- maB auch die Mdglichkeit einer genauen Einstellung des 
nungsbriichen kommen,die in der Regel ihren Ursprung Schleifdruckes, so daB gegenQber dem Stand der Tech- 
in kleinen Ausschusselungeri, Ausbrechungen oder nik genauer gearbeitet und die Standzeit der Schleifb&n- 
Haarrissen an der Glaskante haben, die durch ein Dia- der erheblich erhdht werden kann; 
mantschneidrad beziehungsweise das Aufbrechen beim 55 Die gesonderte, voneinander unabhangige Einstei- 
Zuschnitt der Tafein verursacht worden sein konnen. Es lung der beiden Bandschleifaggregate in bezug auf die 
hat sich gezeigt, daB diese oft sehr geringen Unregelma- Glaskante ermogiicht es schlieBlich, unterschiedliche 
Bigkeiten am Rande der Giastafeln durch Anfasen der Glasstarken zu berucksichtigen. Bei den herkdmmlichen 
Glaskanten mit Hilfe von kxeuzbands<^leifmaschinen Schleifvorrichtungen liegt die Hohe des Kreuzungs- 
beseitigt werden konnen. Eine befriedigende Losung fur eo punktes der beiden Bander in bezug auf die Hohe der 
das automatische Anfasen der Giastafeln besteht jedoch Glasplattenauflage fest Das bedeutet zwangslaufig, daB 
bisher nicht. t i . nur bei einer vorgegebenen Glasplattenstarke die obere 

Die Anlage, wie sie in der obeh erwahriten US-PS und untere Anf asung gleich ausfallen kann. Mit zuneh- 
beschrieben worden ist, ist fur den genannten Zweck mender Glasplattenstarke wird. die obere Fase gegen- 
ungeeignet, da sie keinen konstanten AnpreBdruck der 65 uber der unteren Fase zunehrnend groBer. Nach der 
Schleifbander ermogiicht und die Standzeit der Schleif- vorliegenden Erfindung, bei der beide Bandschleifag- 
bander/die sich standig nicht nur beim Umlauf um die gregate gesbndert voneinander an die Giasplatte ange- 
Rollen, sondern auch quer zur Bandflache verformen stellt werden konnen, ist demgegenuber eine absolut 
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genaue Arbeitsweise an beiden Kanten mogiich. 

Im folgenden wird ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfin- 
dung anhand der beigefiigten Zeichnung naher erlau- 
tert. • 

Fig. 1 ist eine perspektivische schematische Darstel- . 5 
lung einer erfindungsgemafien Kreuzbandschleifma- 
schine; 

Fig. 2 ist eine in kleinerem MaBstab gezeigte Teil- 
draufsicht zur Veranschaulichung der Position der 
Schleif maschine in bezug auf eine Glaskante. - - , 10 

GemaB Fig. 1 umfafit eine erfindungsgemafie Kreuz- 
bandschleifmaschine einen Schlitten 10, auf dem ein er r 
stes Bandschleif aggregate 12, und ein f zweites Band-- 
schleif aggregat 14 nebeneinander angeordnet sind. Das - ; 
erste Schleifaggregat 12 ist auf.dern Schlitten 10 f est 15 
angebracht, wahrend das zweite Schleifaggregat ,14 in : 
bezug auf den Schlitten 10 und das.erste Schleifaggregat 
12 verschiebbar ist, wie spater naher- erlautert werden 
solL . . ■ : . r. >■ 

Beide Schleifaggregate 12, 14,.weis«n Gehause 16, 1,8, 20 
z. B. aus Blech.auf, deren Form etwa;als G-fprmig be/...- 
zeichnet werden kann.' Auf diese .Weise weisen die Ge- . 
hause 16, 18 auf der in Fig. 2 dem .Betrachter zuge wand- 
ten Seite nicht bezeichnete- JEinschnitte auf,; in denen,. 
Schleifbander 20, 22 sichtbar und frei zuganglich sind.^25 
Das erste Schleifband 20 steigt mit seiner in dem enr- 
sprechenden Einschnitt sichtbaren Schleifflacfae schrag ... 
nach hinten, also vora Betracbten weg;mit einem Winkel. r ? 
von etwa 45° an. Wie im ubrigen. gestrichelt erkennbar L; 
ist, ist das Schleifband 20 als Endlosband ausgebildev 30 
das urn zwei Rollen 24, 26 umlauft, yon denen, die Rolle r , 
24 mit Hilfe eines Antriebsmotors 28 uber ^eineiv Rie- 
mentrieb 30 antreibbar ist Dex: Riementrieb ,30 umfaBt 
eine auf der Ausgangswelle des Antriebsmotors 28 befe-; ; 
stigte Riemenscheibe 33,.eine auf der Welle 32 der Rollers 
24 befestigte Riemenscheibe. 34 und einen Riemen.36^ 
Die Riemenscheibe 34 befindet sich. aiif der Welle- 32 : 
zwischen zwei Lagerbocken 38;;40, in denen die Welle : . 
32 auBerhalb des Gehauses 16 auf einer an diesem befe- ; . 
stigten Konsole 42 gelagert isu Die Konsole 42- und der 40 
Riementrieb 30 sind durch <ein gestrichelt angedeutetes,; 
Schutzgehause 44 abgedeckt: ' ' ' • • • \ 1 -> '<-•■ . ^ 

Die untere Rolle 26 des Schleifbandes 20 ist auf einer - 
Achse 46 geiagert, die ebenfalls .aus dem Gehause. 1<5: : 
austritt und zwar uber ein Langloch 48, das sich parallel, 45 , 
zur Richtung des Schleifbandes 20 erstreckt. Die Achse 
46 ist in zwei Lagerbocken 50, 52 geiagert, die auf. einer 
Konsole 54 befestigt sind, die ihrerseits, auf einer Gleit-:. 
platte 56 angebracht' ist, die in Fuhrungen 58-auf ; der 
AiiBenseite des Gehauses; 16 glei tend parallel zur j&Qbr-a 50; 
tung des Schleifbandes 20 iverschiebhan ist -Dfe:_Ql$ifcv 
platte 56 kann mit Hilfe eines : Luftzylinders 60 verscho^": 
ben werden; der ebenfalls auf. der AuBen wand. -des Ge-v 
hauses 16 montiert ist. Dieser Luftzylinder 60.bildet.zu-i.. 
sammen mit den- zuvor 'envahnten : Elemeaten . eine 55 : 
Spannvorrichtungfur-das Schleifband 20..-Diese,Spann.7'< 
vorrichtung erleichtert einen* rascheri .rWechsek-deS- 
Schleifbandes 20. :>v ■ ' ^>r ">:u r/O 

Zur Erhohung der Standzeit der Schleifbander ;20^22: 
urid zur Verbesserung der Schleif struktur koanen Dia-j so 
mantschleifbander im'-NaBschliff-Verfahren eingesetzt 
"werderi: Zur Befeuchtung des 'Schleifbandes; 20; und .zu: 
dessen Kuhlung sind <iri* Fig.4 Spruhdusen 62,r64 /auf 
beiden Seiten des Schleif bandes20 gezeigt r. C - r: ^ : • . 

'Zur' Erhohung der -Standzeit der ^sehr'.teuren Dia- 65 
mantschleifbander welsen die Rollen 24, 26 einen; rel'atjv 
groCen Diirchmesser vofa 'beispielsweise^SSQmm-auf. 
Daraus ergeben sich ^ verhaltnismaBig • gr.ofie,vXrtim r 


mungsradien, die die mechanische Beanspruchung der 
Schleifbander verringem. GroBe Rollen erleichtern es 
auch, eine hohe Bandlaufgeschwindigkeit von beispiels- 
weise 50 m/Sekunde und daruber einzustellen, die eine 
entscheidende Verbesserung der Schleifstruktur und 
ebenfalls eine Erhohung der Standzeit zur Folge hat. 

Das. zweite Schleifaggregat 14 nimmt in seinem Ge- 
hause' 18 das Schleifband 22 auf, das im Gegensatz zu 
dem Schleifband 20 zum Betrachter hin unter einem 
Winkel von ca. 45° ansteigt. Gezeigt ist in Fig- 1 nur die 
obere, angetriebene. Rolle 66 des Schleifbandes 22 mit 
deren Welle 68. Diese Welle 68 ist in. nicht im einzelnen 
gezeigter Weise wiederurn mit einem Antriebsmotor 70 
liber einen Riementrieb 72 verbunden, der durch ein 
; Schutzgehause 74 abgedeckt ist Diese Teile entspre- 
chen weitgehend dem zuvor beschriebenen Antriebs- 
motor 28, dem, Riementrieb 30 und dem Schutzgehause 
44 des ersten Schleifaggregats 12. 

Ebenso wie bei dem ersten Schleifband 20 befinden . 
sich auch beidseitig des zweiten Schleif bands 22 Spruh- 
dusen 76, 78 zur Durchfuhrung des NaBschliffs. 

Das zweite Schleifaggregat 14 ist im Gegensatz zum 
ersten Schleif aggregat 12 nicht fest auf dem Schlitten 10 ' 
angebracht, t sondern auf diesem entlang Schienen 80 mit 
Hilfe-yon Rollen.82 verschiebbar. Auf dem.Gebause 16 
cies ersten Schleifaggregats 12 ist eine Tragerplatte 84 
befestigt, die sich zur Seite des benachbarten Schleifag- 
gregats 14 ersti-eckt. Auf dem auskragenden Bereich der 
Tragerplatte 84 ist ein Pneumatikzylinder 86 befestigt 
dessen Kolbenstange 88 mit einer Zwischenstange 90 
verbunden ist Diese Zwischenstange 90 befindet sich in 
der Regei in einer ortsf esten Position in bezug auf, das 
Gehause 18 des zweiten Schleifaggregats 14, kann je- 
docl^rnit Hilfe eines Stellmechanismus 92 in Langsrich- 
tung yerschoben werden. Dadurch verschiebt sich. der ' 
Hubweg des Pneumatikzylinders 86. Der Verstehme- 
chamsmus 92 dient .zur Einstellung auf verschiedene 
Glasdicken. , ^.j- . , 

Fig.>2 veranschaulicht die Wirkungsweise der in 
Fig. 1 genauer dargestellten Maschine. Gezeigt sind in 
Draufsicht der Schlitten 10 und die beiden Bandschleif- 
aggregate 12 und 14 auf dem Schlitten 10. Der Schlitten 
10 kann entsprechend dem groB dargestellten Pfeil 1 aus 
der gezeigten Position in eine gestrichelt angedeutete 
s Position verfahren werden. Auf dem Schlitten 10 kann 
das Schleifaggregat 14 ebenfalls bis in die. gestrichelt 
dargestellte Position verschoben werden. Diese Bewe- 
gung ist durch den schmaleren Pfeil 2 angedeutet Eine 
Glasplarte 94 bewegt sich auf einem Forderer 96 in 
Richtung des Pfeiles 3. 

-Das verschiebbare Schleifband 22 bewegt sich bei 
seiner Anstelibewegung gegen einen in der Zeichnung 
nicht gezeigten, verstellbaren Anschlag. Durch^ diese 
Verstellung des Anschlages ist eine Einstellung auf eine 
bestimmte Glasplatt enstarke mogiich. 

■ :;:-..."■.- ■;-.„ • Patentanspruche . * f# . 

lv kxeuzbandschleif maschine zum. beiderseitigeh 
-Anfasen des- : Randes einer Glaspiatte (94) mit zwei 
f rBandschleif aggregaten (12; 14), die urn jeweils zwei 
Rollen (24, 26; 66) umlaufende Schleifbander (20; 
t '. 22) aufweisen, deren Schleif flachen jeweils entge- 
y ■ • gengesetzt um ca. 45° gegen die Ebene der anzufa- 
senden : GIasplatte (94) geneigt und hintereinander 
^in iVorschubrichtung . der Glaspiatte . angeordnet 
sind, dadurch gekennzeichnet, daB die Bahd- 
sghleifaggregate (12; 14) auf einem gemeinsamen, 
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senkrecht zum Glasplattenrand verfahrbaren 
Schlitten (10) angeordnet sind, daB eines der Band- 
schieifaggregate (12; 14) in bezug auf das andere 
auf dem Schlitten (10) senkrecht zum Glasplatten- 
rand verschiebbar ist, und daB Fuhler zur Steue- 5 
rung der Zustellbewegungen der Bandschleif aggre- 
gate (12; 14) vorgesehen sind. 

2. Kreuzbandschleifmaschine nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB das, bezogen auf die 
Vorschubrichtung der Glasplatte (94), zweite Band- 10 
schleifaggregat (14) auf dem Schlitten (10) verfahr- 
barist- * 

3. Kreuzbandschleifmaschine nach Anspruch 1 
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die FOhler zur 
Abtastung der quer zur Vorschubrichtung verlau- 15 
fenden Glasplattenvorderkante und der Glasplat- 
tenhinterkante vorgesehen sind, welche die Zustel- 
lung der Bandschleifaggregate (12; 14) derart steu- 
ern, daB die Bandschleifaggregate (12; 14) einzeln 
und nacheinander erst dann an den vorbeilaufen- 20 
den Glasplattenrand herangefahren werden, wenn 
die Glasplatte (94) irn Arbeitsbeireich des jeweili- 
gen Bandschleifaggregats (12; 14) liegt 


Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 25 . 
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Crossbelt Grinding Machine for Chamfering the Edges of Glass 
Panes on Both Sides 

A crossbelt grinding machine for trimming the edges of 
glass panes comprises two driven abrasive belts (2 0, 22) 
circulating around respectively two parallel rolls (24, 26; 66), 
whose abrasive surfaces are inclined opposite by approx. 45° to 
the plane of the glass pane to be trimmed, and are arranged one 
after the other in the direction of movement of the glass edge. 
The two abrasive belts (20, 22) are arranged on a carriage (10) 
that can be moved vertically to the glass edge. One of the 
abrasive belts (22) can be displaced on the carriage with 
respect to the other abrasive belt vertically to the glass edge, 
and sensors are provided to determine and control the positions 
of the abrasive belts. 

[2 

Description 

The invention concerns a crossbelt grinding machine for 
chamfering the edges of a glass pane on both sides having two 
abrasive belt sets, which have abrasive belts that circulate 
around two respective rolls, whose grinding surfaces are 


1 Numbers in the margin indicate pagination in the foreign 
text . 
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inclined by about 45° against the plane of the glass pane to be 
ground and are arranged one after the other in the direction of 
travel of the glass pane. 

Unites States patent 3,800,477 shows and describes a belt 
grinding machine for trimming or chamfering the edges of glass 
panes. The grinding machine is apparently above all intended 
for grinding glass panes with bent irregular edges, such as 
possibly motor vehicle windshields. At the two opposite edges 
of a travel distance of the glass panes are located mutually 
.crossing abrasive belt sets, which are oscillatingly suspended 
for an adaptation to different glass pane shapes. The grinding 
planes of the abrasive belts run more or less inclined with 
respect to the travel direction, so that the abrasive belts can 
be oscillatingly pushed apart by the circulating glass panes, 
and in particular also when a glass pane against the belts with 
the precursory edge meets. The belts should also be made of 
very flexible and tough material and can dispose themselves 
around the corners of the glass pane against the edges of the 
glass panes. 

The contact pressure, which depends upon the position of 
oscillation of the abrasive belt sets, is in this design 
necessarily irregular. Since the system can only then be 
operational when the abrasive belt material is very flexible and 
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soft and deforms depending upon the shape of the glass pane 
edge, an adequate service life cannot be achieved. Otherwise, 
the apparently high constructive effort appears unjustified and 
also not practical at least for the more simple grinding tasks 
such as, for example, the lateral chamfering of rectangular 
glass panes. 

While, according to the previously described United States 
patent, the chamfering of the glass pane edges serves first of 
all to prevent a danger of injury to the personnel in the 
further processing of the glass panes, the chamfering is 
practical, or even necessary, also in the production of flat 
glass in large panes, for example, in the standard format of 6.0 
to 3.21 m. Above all in thermal postprocessing, possibly in the 
production of mirrors or in the production of flat laminated 
glass, it can come to voltage bridges due to thermal forces or 
also due to mechanical stress, which as a rule have their origin 
in small cavities, breaks, or hairline cracks at the edge of the 
glass, which can be caused by a diamond cutting wheel or 
breaking off when the panes are cut. It has been shown that 
there are frequently very small irregularities at the edge of 
the glass panes that can be eliminated by chamfering the glass 
edges with the aid of crossbelt grinding machines. There is, 
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however, no satisfactory solution for the automatic chamfering 
of glass panes. 

The plant, as it is described in the above-mentioned United 
States patent, is [not] suitable for the mentioned purpose, 
since it does not make possible a constant contact pressure of 
the abrasive belts and the service life of the abrasive belts, 
which must be deformed not only when circulating around the 
rolls, but also across the belt surface, is perforce short. 
Otherwise, the high constructive effort of the known designs for 
the chamfering of essentially rectangular glass panes is not 
justified. It is therefore today as before usual to guide the 
glass panes manually against the abrasive belts of a fixedly 
arranged crossbelt grinding machine. This leads naturally to a 
high personnel commitment and otherwise also to an irregular 
contact pressure with correspondingly irregular grinding edges. 

It is an object of the invention to create a crossbelt 
grinding machine that is relatively simple in its design and 
makes possible a high service life of the abrasive belts in 
particular when chamfering essentially rectangular glass panes. 

To attain this object, the crossbelt grinding machine of 
the invention is characterized in that the abrasive belt sets 
are arranged on a mutual carriage, which can be moved vertically 
to the glass pane edge, in that one of the abrasive belt sets 
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can be displaced on the carriage with respect to the other one 
vertically with respect to the glass pane edge, and that sensors 
are provided for controlling the infeeding movements of the 
abrasive belt sets. 

In accordance with the invention, in the displaceable 
arrangement of the two crossbelts is taken into consideration 
the fact that the glass panes cannot be fed with absolute 
positioning accuracy. A manual preloading is not required 
according to the invention, since the scanning of the glass pane 
edge and the accurate preloading of both abrasive belts takes 
place completely automatically. 

The two abrasive belts are there preferably only then made 
available, when the incoming glass pane has reached the work 
range of the corresponding abrasive belt. By means of this 
offset utilization control it is achieved that the front edge of 
the glass cannot collide with one of the two lateral edges of 
the abrasive belts. 

In this connection, it is practical to arrange the abrasive 
belt set that is fixedly arranged on the carriage in such a way 
that it is reached first by the glass pane, and to allow the 
abrasive belt that can be moved on the carriage to follow in the 
direction of travel of the glass panes. In this way, the second 
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abrasive belt can be preloaded later by displacement on the 
carriage in accordance with the continuous pane movement. 

With the sensor-controlled preloading of the abrasive belt 
sets according to the invention results naturally also the 
possibility of an accurate adjustment of the grinding pressure, 
so that the work can be carried out more accurately with respect 
to the state of the art and the service life of the abrasive 
belts can be considerably increased. 

The separate independent adjustment of the two abrasive 
belt sets with respect to the glass edge makes possible, 
finally, to take into consideration different glass thicknesses. 
In the conventional grinding devices, the height of the crossing 
point of the two belts is fixed with respect to the height of 
the glass pane support. This means necessarily that the upper 
and lower chamfering can turn out equal only with a 
predetermined glass pane thickness. With an increasing glass 
pane thickness, the upper chamfering edge becomes increasingly 
greater with respect to the lower chamfering edge. According to 
the invention, in which both abrasive belt sets can be preloaded 
separately from each other on the glass pane, an absolutely 
accurate mode of operation is possible at both edges. 

/3 
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An exemplary embodiment of the invention will be described 
in more detail in the following with reference to the enclosed 
drawings , wherein : 

Fig. 1 is a perspective schematic illustration of a 
crossbelt grinding machine according to the invention, and 

Fig. 2 is a partial plan view shown in smaller scale to 
illustrate the position of the grinding machine with respect to 
a glass edge . 

According to Fig. 1, a crossbelt grinding machine of the 
invention comprises a carriage 10, on which a first abrasive 
belt set 12 and a second abrasive belt set 14 are arranged one 
beside the other. The first grinding set 12 is fixedly arranged 
on the carriage 10, while the second grinding set 14 can be 
displaced with respect to the carriage 10 and the first grinding 
set 12, as will be explained later. 

Both grinding sets 12, 14 have a housing 16, 18, for 
example, made of sheet metal, whose form can be described as 
approximately C-shaped. In this way, the housings 16, 18 have 
cutouts, which have not been identified with reference numerals, 
on the side facing the observer in Fig. 2, in which abrasive 
belts 20, 22 are visible and freely accessible. The first 
abrasive belt 20 rises with a backward inclination with its 
grinding surface, which is visible in the corresponding cutout, 
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that is, away from the observer at an angle of about 45°. As can 
be seen shaded in the drawing, the abrasive belt 2 0 is 
configured as a continuous belt, which circulates around two 
rolls 24, 26, of which the roll 24 is driven with the aid of a 
drive motor 28 over a belt drive 30. The belt drive 30 
comprises a belt pulley 33 mounted on the outgoing shaft of the 
drive motor 28, a belt pulley 34 mounted on the shaft 32 of the 
rolls 24, and a belt 36. The belt pulley 34 is located on the 
shaft 32 between two bearing blocks 38, 40, in which the shaft 
32 is mounted outside of the housing 16 on a console 42 mounted 
thereon. The console 42 and the belt drive 3 0 are covered by a 
protective housing 44 shown shaded in the drawing. 

The lower roll 26 of the abrasive belt 20 is positioned on 
an axis 46, which also passes out of the housing 16 and in 
particular through a blind hole 48, which extends parallel to 
the direction of the abrasive belt 20. The axle 46 is 
positioned in two bearing blocks 50, 52, which are mounted on a 
console 54, which in turn is mounted on a sliding plate 56, 
which can be slidingly displaced parallel to the direction of 
the abrasive belt 20. The sliding plate 56 can be displaced 
with the aid of an air cylinder 60, which is also mounted on the 
outer wall of the housing 16. This air cylinder 60 forms 
together with the previously mentioned elements a clamping 
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device for the abrasive belt 20. This clamping device 
facilitates a rapid exchange of the abrasive belt 20. 

To increase the service life of the abrasive belts 20, 22 
and to improve the grinding structure can be used diamond 
abrasive belts in a wet sanding process. To moisten the 
abrasive belt 20 and to cool the same are shown spray nozzles 
62, 64 in Fig. 1 on' both sides of the abrasive belt 20. 

To increase the service life of the very expensive diamond 
abrasive belts, the rolls 24, 26 have a relatively large 
diameter of, for example, 350 mm. From this result relatively 
large curvature radius, which reduce the mechanical stress of 
the abrasive belts. Large rolls facilitate also to set a high 
belt running speed of, for example, 50 m/second and more, which 
has as a consequence a decisive improvement of the grinding 
structure and also an increase of the service life. 

The second grinding set 14 holds the abrasive belt 2 0 in 
its housing 18, which rises contrary to the abrasive belt 2 0 
toward the observer at an angle of about 45°. In Fig. 1 is shown 
only the upper driven roll 66 of the abrasive belt 22 with its 
shaft 68. The shaft 68 is connected to a drive motor 70 via a 
belt drive 72 in a manner that is not shown in detail. These 
parts correspond for the most part to the previously described 
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drive motor 28, the belt drive 30, and the protective housing 44 
of the first grinding set 12. 

Spray nozzles 76, 78 for carrying out the wet grinding are 
also provided on both sides of the second abrasive belt 22 just 
like in the first abrasive belt 20. 

The second grinding set 14 is in contrast with the first 
grinding set 12 not fixedly mounted on the carriage 10, but 
displaceable on the same along rails 80 with the aid of rolls 
82. On the housing 16 of the first grinding set 12 is mounted a 
support plate 84, which extends toward the side of the adjacent 
grinding set 14. On the overhanging area of the support plate 
84 is mounted a pneumatic cylinder 86, whose piston rod 88 is 
connected to an intermediate rod 90. The intermediate rod 90 is 
located as a rule in a fixed position with respect to the 
housing 18 of the second grinding set 14, but can be displaced 
with the aid of a positioning mechanism 92 in the longitudinal 
direction. Thereby is displaced the length of stroke of the 
pneumatic cylinder 86. The positioning mechanism 92 serves for 
the adjustment to different glass thicknesses. 

Fig. 2 shows the mode of operation of the machine, which is 
shown in more detail in Fig. 1. Shown in plan view are the 
carriage 10 and the two abrasive belt sets 12 and 14 on the 
carriage 10. The carriage 10 can be moved in accordance with 
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the enlarged arrow 1 from the shown position into a position 
shown shaded in the drawing. The grinding set 14 on the 
carriage 10 can also be displaced up to the position shown 
shaded in the drawing. This movement is indicated with the 
smaller arrow 2. A glass pane 94 moves on a conveyor 96 in the 
direction of the arrow 3 . 

The : displaceable abrasive belt 22 moves in its positioning 
movement against an adjustable stop, which is not shown in the 
drawing. By means of this adjustment of the stop is possible a 
setting to a specific glass pane thickness. 

Patent Claims 

1. A crossbelt grinding machine for trimming the edges of a 
glass pane (94) with abrasive belt sets (12; 14) having abrasive 
belts (20; 22) that circulate around two rolls (24, 26; 66), 
whose grinding surfaces are inclined by respectively 45° against 
the plane of the glass pane (94) to be chamfered and are 
arranged one after the other, wherein abrasive belt sets (12; 
14) are arranged on a mutual 

Zi 

carriage (10) that can be moved vertically to the glass pane 
edge; one of the abrasive belt sets (12; 14) can be displaced on 
the carriage (10) vertically with reference to the other 
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abrasive belt set; and sensors are provided to determine and 
control the positions of the abrasive belt sets (12; 14) . 

2. The crossbelt grinding machine of claim 1, wherein the 
second abrasive belt set (14) can be moved on the carriage (10) 
with reference to the travel direction of the glass pane (94) . 

3. The crossbelt grinding machine of claim 1 or 2 , wherein the 
sensors are provided for scanning the glass pane front edge and 
the glass pane rear edge that travel transverse to the traveling 
directforiV- Which 5 control the positioning of the abrasion belt 
sets (12; 14) in such a way that the abrasion belt sets (12; 14) 
are driven up to the passing glass pane edge individually and 
one after the other only if the glass pane (94) is within the 
work range of the corresponding abrasion belt set (12; 14). 

2 sheets of drawing are enclosed 
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